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Beschreibung 

Die Eilindung betrifft eine flexible Fertigungs-' 
• einrichtung mil mehreren parallel im Abstand ne- 
' beneinander angeordneten Bearbeitungsmaschinen s 
wie z. B. Bohr- und Frasmaschlnen nach dom 
*^ Oberbegrif f des Anspruchs 1 . 

Eine derartige flexible Fertigungseinrichtung ist 
in "Patent Abstracts of Japan", Band 9, Nr. 135 JP- 
A-60 016 330. beschrieben. 'Bei dieser bekannten lo 
Einrichtung sind in der Nahe von mehreren Werk- 
zeugmaschinen Werkzeugspeicher angeordnet. Die 
Werkzeugmaschinen bearbeiten auf Paletten mit- 
tels Transportvorrichtungen herangebrachte Werk- 
stUcke unter Benutzung von Universal- und Spe- i$ 
zialwerkzeugeh. Nach der Bearbeilung werden die 
eine Aufarbeitung erfordernden Universalwerkzeuge 
in die zehtralen Werkzeugspeicher tranportiert. 
wShrend aufgearbeitete Universalwerkzeuge aus 
den zentralen Werkzeugspeichern entnommen und 20 
zu den Werkzeugspeichern an den Werkzeugma- 
schinen transportiert werden. - Diesem Stand der 
. Technik gegonUber bestoht die Aufgabe der Erfin- 
dung darin, eine Fertingungseinrichtung zu schaf- 
fen. bei der die Werkzeuge in raumsparenden Ma- 25 
gazinen untergebracht sind und ferner in zeitspa- 
render Weise zu den Bearbeitungsmaschinen und 
umgekehrt gebracht werden konnen. was mit kon- 
. struktiv einfachen, schnell beweglichen und pro- 
blemlos zu handhabenden Mittein erfolgen soil. 30 
Hlerdurch soil die Effektivitat einos auf kteiner Bo- 
denflache Installierten Fertigunssystems gegenOber 
bekannten Systemen gesteigert werden. wobei so- 
wohl die Bearbeitungsmaschinen wie auch die 
Transporteinrichtung der Werkzeuge zuganglich 35 
sein sollen. 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung 
die Merkmale des Anspruches 1 vor. - Die Merk- 
male der abhSngigen Anspruche dienen der Ver- 
besserung und Weiterentwicklung der Merkmale 40 
des Anspruches 1 . 

Durch die Anordnung der regalartigen Magazi- 
ne in zwei Etagen ubereinander wird bereits eine 
raumsparende Spelcherung von Werkzeugen ge- 
wahrleistet. Hierbei jedoch blelbt die Zuganglich- 4S 
keit zu den Bearbeitungsmaschinen von deren 
Ruckseite her veil gewahrt. Die Transportvorrich- 
tungen sorgen fOr ein schnelles und vor atlem 
genaues Erfassen und Transportieren der Werk- 
zeuge zu und von den Bearbeitungsmaschinen oo- 
bzw. den Regalen. 

Auf der Zeichnung ist ein AusfOhrungsbeispiel 
dor flexiblen Fertigungseinrichtung nach der Erfin- 
dung und deron Teilo dargostellt und iwar zeigt 

Fig. 1 eine Draufsicht auf die Feili- 65 

gungseinrichtung mit zwei Bear- 
beitungsmaschinen. 
Fig. 2 einon Schnitl nach der Linio II - 



II der Fig. 1 . 

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie 111 - 

III der Fig. 2. 

Fig. 4 die Vorrichtung zum Erfassen 

und Transportieren der Werk- 
zeuge im Vertikalschnitt, 

Fig. 5 und 6 ein Werkzeug und die an ihm 

angreifenden Teile der Trans- 
portvorrichtung in vergr50ertom 
Mafistab gegenUber Fig. 2 und 
3. wobei das Werkzeug in sei- 
ner Ausgangsstellung und . in 
seiner mit der Transportvorrich- 
tung verbundenen Stellung dar- 
gostellt ist, 

Rg. 7 und 8 einen Schnitt nach den Linien 

VII - VII und VIII - VIII der Rg. 4. 

In Rg. 1 sind die beiden Bearbeitungsmaschi- 
nen Bm in Draufsicht zu erkennen. Vor ihnen iruhen 
die zu bearbeitenden Werkstticke auf Paletten P. 
die in Querrichtung vor den Bearbeitungsmaschi- 
nen Bm verfahrbar sind. Diesen Bearbeitungsma- 
schinen sind Magazine M zugeordnet, die parallel 
zur Verfahrrichtung der Paletten P der WerkstOcke 
hinter den Bearbeitungsmaschinen Bm angeordnet 
sind. Parallel zur Langsrnittelachse N der Bearbei- 
tungsmaschinen erstrecken sich weitere Magazine 
Ms. die im Prinzip den gleichen Aufbau Haben wie 
die an der ROckseite der Bearbeitungsmaschinen 
Bm angeordneten Magazine M. Die Magazine M 
und Ms sind hierbei in zwei zuelnander und parallel 
zur Verfahrrichtung der Paletten P bzw. senkrecht 
hierzu gelegene Magazinreihen A und B bzw. As 
und Bs angeordnet. zwischen denen eine Gasse G 
bzw. Gs gebildet ist. 

Jede der beiden parallelen Magazinreihen A. B 
hinter den Maschinen Bm welst in LSngsrichtung 
aufeinanderfolgende vertikale Magazinabschnitte 5 
auf. die ihrerseits einen oberen Regalboden 12 und 
einen unteren Regalboden 13 haben. Die oberen 
und unteren Regalboden 12, 13 beider paralleler 
Reihen A und B liegen paarweise in gleichen Ebe- 
nen und weisen Ausnehmungen 14 auf. deren Off- 
nung bei den sich gegenOberliegenden Regalbo- 
den gegeneinander gerichtet sind. wie dies Rg. 1 
erkennen Vadt 

Die Regalboden 12, 13 der Magazinreihen A. B 
werden von TragsSulen 15 gehalten. die sich paar- 
weise gegonUberliegen, wobei jeweils eine dieser 
beiden Tragsaulen eine Verlangerung 16 tragt. die 
Uber die beiden oberen Regalb5den 12 hinausragt. 
An dieser Verlangerung ist ein galgenfdrmlger Arm 
17 angeordnet. der eine obere Tragschiene 18 an 
scinem Endo tragi. An dieser Tragschiene ist erne 
obere Transportvorrichtung Tro mit einem Fuh- 
rungsteil 19 gefGhrt. der ein Antriebsaggrogat 20 
besitzt. An dor Unterseite des FQhrungsteils 19 ist 
in dor Mittclebene E der Gasse G zwischen don 
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. beiden Magazinreihen A und B ein Arm 21 
schwenkbar. an dessen Ende ein zweiter Schwen- 
karm 22 angeordnet ist. dessen Ende die Werkzeu- 
ge W ergreift und trSgt. Dioser Doppelarm 21, 22 
vermag Werkzeuge aus dem linken oberen Regal- 
boden 12 in Fig. 3 in eine Mittelstellung in der 
lt\ vertikalen Ebehe E ebenso zu bringen wie in den 
rechten oberen Regalboden 12 in der genannten 
Figur und umgekehrt. Damit kann dor Doppelarm 
die in den gegenuberliegenden Ausnehmungen 14 
der oberen Regalb5den 12 befindlichen Werkzeu- 
ge W aus diesen enlnehmen und sie in die Mittel- 
ebene E der Gasse G bringen, um sie an geeigne- 
ter Stelle wieder in einem der Regalboden abzule- 
gen Oder an eine andere Obergabestelle zu trans- 
portieren. 

Die Tragsaule 15 der Reihen A, B, die die 
VerlSngerung 16 mit dem galgenformigen Arm 17 
tragi, besitzt etwa In der Mitte der Saulenh5he 
einen' weiteren Arm 23 gleicher Art wie der Arm 17, 
d. h. dieser tragi an seinem freien Ende eine 
untere Tragschiene 24, an der eine Oder mehrere 
unlere Transporteinrlchtungen Tru mit einem FOh- 
rungsteil 25 mit Antriebsaggregaten 26 ISngsge- 
fuhn wird bzw. werden. Auch tragi das untere 
Fuhrungsteil 25 schwenkbare Arme 27, 28, die in 
der Lage sind. die Werkzeuge der unteren Regal- 
• boden 13 zu erfassen und zu transportieren. Die 
* Werkzeuge werden auch hier in der Mittelebene E 
der Gasse zwischen den Regalboden 13 transport 
tiert. 

Die parallel zur Langsmittelachse N der Ma- 
schinen Bm golegenen Reihen As und Bs der 
Magazine' Ms weisen Abschnitte 5s auf, die Trag- 
saulen 15s haben. die keine Verlangerung wie die 
Verlangerung 16 der Saulon 15 zu haben brau- 
Chen, wie dies die Fig. 3 erkennen ISfit. Auf Hohe 
der Teile 23. 24 der Saulen 15 weisen die SSulen 
15s entsprechende Arme 23s und eine Schiene 
24s auf. an der die unteren Transportvorrichtungen 
Tru verfahrbar sind. Hierzu erstrecken sich die un- 
teren Regalbdden 13 der Magaztnreihe B nur Qber 
einen Teil der GesamtlSnge der Magazine M, wo- 
bei eine od^r mehrere LDcken L Oe ri^ch Anzahl 
der Maschinen 6m und der Anzahl der Magazine 
Ms) vorgesehen sind. An den LUcken L sind Schle- 
nenkrummimgen 29 vorgesehen, durch die die 
Schienen 24 mit den Schienen 24s horizontal ver- 
bunden sind. so 6aR eine untere Transportvorrich- 
tung Werkzeuge aus den Magazinen M in die Ma- 
gazine Ms und umgekohrt bringen kann. - Die 
Lucke L hat die Lange eines Regalbodens 13. - 
Nobon einer der Lucken L (in Fig. 1 neben der 
rcchlcn Lucke L) der unteren Regalboden 13 der 
Regalreihe B ist auf gleicher Hohe eine weitere 
LOcke D in der Reihe B bolassen, die ebenfails die 
Lange eines Regalbodens hat. Auf Hohe der LUcke 
D entfSllt auch der untere Regalboden 13 der Rei- 
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he A, so dai3 ein freier Durchgang in Mannsh5he 
unterhaib der oberen Regalboden 12 der Reihen A 
und B entsteht. uber den die Werkzeuge. W, an 
den Armen 21. 22 hSngend. trahsportfert werden. 

. 5 Die Regalabschnitte 5a an einem (in Fig. 1 

rechten) Ende und, wie dargestellt, in der Mitte der 
Reihen A. B haben eine besondere Gestalt. Hier* 
finden an den Tragsaulen 15a hShenverschiebiiche 
Regalboden 30. 31 Anwendung, wot>ei dem Ab- 

70 schnitt 5a jeder Reihe A. B nur ein Regalboden 30 
bzw. 31 zugeordnet Ist, die durch Qber Umlenkrol- 
len einer Antriebswelle 32a gefOhrte Ketten 32 mit- 
einander verbundon sind. wobei die Kettenlange 
derart abgestimml ist, daB z. B. der Regalboden 30 

IS seine unterste Stellung auf Hdhe der unteren Re- 
galbdden 13 der Reihe A aufweist, wShrend der 
Regalboden 31 seine pberste Stellung auf H&he 
. der oberen Regalboden 12 dor Reihe B einnimmt. 
Die beiden Regalboden 30, 31 sind somit nach Art 

20 eines Gegengewichtszuges miteinander verbunden 
und bewegen sich in dieser Art, wenn die Antriebs- 
welle 32 durch einen Motor 32b betatigt wird. 

Eine gleiche Ausbildung besitzen die Regalab- 
schnitte 5b am anderen (in Fig. 1 linken) Ende der 

25 beiden Magazinreihen A, B. Auch dort sind die 
beiden Regalboden 33. 34 an Saulen 15b h&hen- . 
verstellbar, durch Ketten 35 einer Antriebswelle 35a 
mittels eines Motors 35b wie die Boden 30, 31 
miteinander verbunden und bewegbar. Einer der 

30 beiden Regalboden 33. 34 kann entfallen, und die 
Ketten 35 konnen auf eine Rolle auf der Welle 35a 
aufgewickelt werden. Auch kann hier statt des ei- 
nen Regalbodens ein Kontergewicht gewShlt wer- 
den. Der Regalabschnitl 5b der Reihe B ist auf 

35 Hohe der unteren Regalb5den 13 in Richtung der 
Pfeile K und O zuganglich, so da/3 hier ein mecha- 
nisches Oder manuelles BeslUcken der Regalboden 
33, 34 erfolgen kann. Hierbel ist die LSnge der 
Ketten 35 so gowShIt, dai3 einer der Regalboden 

40 33, 34 jeweils in seiner untersten Stellung in gOn- 
stiger Hohenstellung fOr die Bedienungsperson 
sich befindet. um das Be- und Entladen des Regal- 
bodens leichter und bequemer zu gestalten, wah- 
rend der jeweils andere bewegliche Regalboden 

45 auf H5he der Regalboden 12 der Reihen A, B sich 
befindet. 

Statt eines an den Ketten 35 hangenden Regal- 
bodens 33 Oder 34 kann eine diesen Regalboden 
entsprechende Kassette Anwendung finden. die ab- 

50 sails der Einrichtung be- und entladen wird und die 
z. B. mittels eines Gabelstaplers Oder einer ver- 
glerchbaren Vorrichtung in die Stellung des Regal- 
bodens 33 Oder 34 gebracht und dort mit den 
Ketton 35 verbundon wird. 

55 Am Ende der Magazinreihen Bs ist je ein 

Wechselarm 37 vorgesehen. durch den die in don 
Regalboden der Magazinreihen A, B bzw. As, Bs 
hSngenden und in vertlkaler Stellung mit Hilfe der 
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Transporteinrichtungen Tru transportierten Werk- 
zeuge W aus ihrer sen'krechten Lege in eine hori- 
zontale Stellung gebracht werden, wodurch sie in 
das nicht dargestellte Werkzeugmagazin an den 
Bearbeitungsmaschinen Bm oder in die Bohrspin- 5 
del einsetzbar sind. 

Die Transporteinriclitung an der oberen Trag- 
schiene 18 kann Werkzeuge aus den oberen Re- 
gaJbodon beliebiger Art und Reihenfolge bis zu 
den Abschnitten 5a an den Enden der Reihen A, B ?o 
befordern. In diesen Abschnitten kann ein Wechsel 
der Werkzeuge aus den oberen Regalboden 12 in 
die unteren Regalboden 13 und umgekehrt erfol- 
gen Oder aber die Werkzeuge aus den bewegti- 
Chen Regalbdden 30. 31 der Abschnitte 5a k5nnen 75 
unmittelbar von den Transporteinrichtungen Tru der 
unteren Tragschienen 24. 24s zu den Magazinrei- 
hen A und 6 Oder unmittelbar zu den Wechselar- 
men 37 befordert werden. 

Fur den vorbeschriebenen Vorgang des Trans- 
portierens miissen die hSngenden Werkzeuge W 
schnell und genau erfafit und aus den Ausnehmun- 
gen 14 der Regalbddon 12, 13 der Abschnitte 5 
und 5s herausgehoben bzw. in diese hineinge- 
brachl werden und ferner die Werkzeuge aus und 25 
in die Wechselvorrichtung 37 herausgenommen 
bzw. hineingegeben werden. Hierzu welsen die 
Werkzeuge W den Werkzeugschaft 51 auf, der 
angrenzend an die Oberseite 52 des werkzeuges 
einen zylindrischen Abschnitt 53 hat» an den sich 30 
nach oben ein ringartiger Wulst 54 anschlieBt. des- 
sen Au/Jendurchmesser nennenswert gr5fier ist als 
der des zylindrischen Abschnittes 53. Uber diesem 
ringartigen Wulst setzt der Konus 55 des Schaftes 
an. an den zunMchst ein zylindrischer Tell 56 sowie 35 
ein sich nach oben verjQngender konischer Ab- 
schnitt 57 angrenzt. Uber diesem ist wiederum ein 
zylindrischer Teil 58 und daran eine nach auBen 
gerichtete konische AniageflMche 59 mit einem zy- 
lindrischen Abschnitt 60 erkennbar (Fig. 4). 4o 

Das Werkzeug W befindet sich in seiner Ruhe- 
stellung in einer Ausnehmung 14 des Regalbodens 
12, 13. Das Werkzeug hangt hierbei mit seinem 
ringformigen Wulst 54 auf dem Rand 63 der Aus- 
nehmung 14. die einen Offnungswinkel von etwa 45 
180* besitzt, woboi die Endabschnitte der Ausneh- 
mung 14 des Regalbodens 12, 13 in auswdrts 
gerichtete KrOmmungen oder AbschrSgungen 64 
(jbergehen. so da/) der zylindrischo Absclinitt 53 
des Werkzeuges W problemlos in Richtung des so 
Doppelpfeiles P in die Ausnehmung 14 eingehSngt 
und aus der Ausnehmung herausgenommen wer- 
den kann. Der Abschnitt 53 hangt in dor Ruhostel- 
lung des Werkzeuges in der Ausnehmung 14 in 
genau positloniorter Slcliung (Fig. 7). 55 

In einem GehSuse 65 der au0eren Arme 22. 28 
der Transporteinrichlunyen Tru und Tro ist mit Hilfe 
der Lager 66 dor Abschnitt 67 einer Schwcnkvor- 



richtung S drehbar gelagert. Dieser ist mit einem* 
Stirnrad 68 verbuhden. durch das die Schwenkvor- 
richtung in Drehung versetzt werden kann. Der 
Abschnitt 67 besitzt eine seitliche, nach unten ge- 
richtete Verlangerung 69. an welcher ein horizonta- 
ler Arm 70 angeordnet ist, dessen vorderer Bereich 
71. wie untenstehend noch erISutert wird. gabelar- 
tig nach aufien often ausgebildet ist (Rg. 8). In dem 
Abschnitt 67 ist bis in den Arm 70 reichend eine 
vertikale Welle 72 gelagert. die mit Hilfe der beiden 
Lager 73 um die Mittelachse R drehbar ist. Der 
Antrieb erfoigt hierbei uber ein Stirnrad 74, dessen 
Durchmesser und Zahenzahl dem Durchmesser 
und der Zahenzahl des Stimrades 68 entspricht, so 
dafl bei Drehung des Armabschnittes 67 mit Hilfe 
des Zahnrades 68 keine Reiativdrehung der Achse . 
72 gegenUber dem Abschnitt 67 erfoigt. 

Der untere Abschnitt der Welle 72 zwischen 
den beiden Lagern 73 weist zwei l^arallele, ge- 
schlossene Gewindegange 76, 77 auf. Diese besit- 
zen je einen unteren horizontalen Bereich 78 und 
einen oberen ebenfalls horizontalen Bereich 79, 
zwischen denen goneigte Gewind6gangat>schnitt6 
80 vorhanden sind. Zwischen die beiden Gewinde- 
gange 76, 77 greift eine durch die Gewindegange 
bei Drehung der Welle 72 hdhenverstellbare Kur- 
venrolle 81 ein, deren Achse 81a in einem winkel- 
f5rmtgen Teil 82 gelagert ist, der in nicht darge- 
stellter Weise an dem GehSuse 65 h5henverstell- 
bar gefuhrt ist. Der Kopf 83 des Teils 82 ist wieder- 
um <gabelartig ausgebildet. wobei die Offnung ent- 
gegengesetzt zu der dffnung der Ausnehmung 14 
des Regalbodens 12. 13 gerichtet ist. Der Innen- 
rand der so gebildeten Ausnehmung 84 des Kopfes 
83. die wie die Ausnehmung 14 einen Umfang von 
180* und den Abschragungen oder KrOmmungen 
der Ausnehmung 14 entsprechende Abschnitte auf- 
weist. zeigt einen zylindrischen Abschnitt 85 (Fig. 5 
und 6) und einen sich daran nach oben anschlie- 
fienden konischen Abschnitt 86. an dein ein weite- 
rer Abschnitt 87 angrenzen kann. Die Ausbildung 
und Anordnung der vorstehend genannten Ab- 
schnitte des Kopfes 83 entspricht der Ausbildung 
der Abschnitte 58, 59 und 60 des Werkzeugschaf- 
tes 51. An den Abschnitten 58 bis 60 liegen die 
Abschnitte 85 bzw. 86 des Kopfes 83 bUndig an, 
gleichgultig. ob, wie unten eriautert wird. der koni- 
sche Abschnitt 85 des Kopfes 83 an dem koni- 
schen Abschnitt 59 des Schaftes 51 aniiegt, d. h. 
das Werkzeug durch den Kopf 83 gehoben wird 
Oder der Kopf 83 in seiner trefsten Stellung sich 
befindet. Hierdurch ist au0er der exakten Positio- 
nierung des Werkzeuges W in dem Regalboden 
12. 13 auch Of no genaue Positionierung des Werk- 
zeuges gogcnUber dem Armabschnitt 67 und sei- 
nen Teiten gegeben. 

Das Werkzeug W mit seinen Teilen weist zu- 
nMchst die in Rg. 5 dargestellte Lage auf. bei dor. 
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wie ausgofuhrt. der ringartige Wulst 54 auf dem 
Rand 63 der Ausnehmung 14 aufliegt. ErhMIt die 
Welle 72 mit Hilfe ihres Stirnrades 74 eine Dre- 
hung, so wird die Kurvenrolle 81 mIt Hilfe der 
geschlossenen Gewindegange 76. 77 in die Stel- 
lung nach Fig. 6 angehoben. wobei der Kopfab- 
schnitt 86 an denn konischen Abschnitt 59 aniiegt. 
Hierdurch kommt der ringartige Wulst 54 gegen die 
Unterkanten 90 des ebenfalls gabelartigen Berelchs 
71 des Armes 70 zur Aniage, wodurch das Werk- 
zeug W mit dem Arm verspannt wird. so dafi das 
Werkzeug mit diesem gedreht und transportiert 
werden kann. Bei dicser Drehung behalt das Werk- 
zeug aufgrund der Gleichartigkeit der Antrlebsrader 
68 und 74 seine Koordinatenlage bei und kann 
geradlinig bewegt werden, obwohl der Abschnitt 67 
eine Drehung durchfUhrt. 

Soli das Werkzeug In eine Ausnehmung 14 
eines Regalbodens 12, 13 eingesetzt werden, so 
bewegt der Armabschnitt 67 das Werkzeug in die 
Ausnehmung 14. wobei das Werkzeug in der Aus- 
nehmung wieder positioniert wird. Wird jetzt der 
Kopf 83 mit Hilfe der GewindegSnge 76, 77 und 
der Kurvenrolle 81 abgesenkt, legt sich der Wulst 
54 wieder auf den Rand 63 der Ausnehmung 14 
und der Kopf 83 kann von den Abschnitten 58. 59. 
60 des Schaftos 51 fortbewegt werden. 

1st der obere Werkzeugschaftabschnitt z. 8. 
statt der konischen Aniageflache 59 mit einem zy- 
lindrischen Wulst versehen, so ist der Abschnitt 86 
als horizontalor Vorsprung ausgebtldet. 

Es ist erkennbar, da0 das Abheben des Wul- 
stes 54 des Werkzeuges von dem Regalboden 12, 
13 gleichzeilig zum Feslspannen mit der Transport- 
einrichtung, hier mit dem Arm 22, 28 erfolgt. 

Welcht die Form des Schaftkopfes des Werk- 
zeugs von der dargestellten Ubiichen Form ab, so 
ist der Kopf 83 der Hubvorrichtung entsprechend 
gestaltet. um das Anheben des Werkzeuges W in 
beschriebener Weise zu gewUhrleisten. 

Die gabeKormigen Abschnitte der Telle 83, 70 
und 62 bzw. deren Ausnehmungen sind derart ge- 
staltet, 6aB deren Rander Aniagen fUr die entspre* 
chenden Abschnitte des Werkzeugschaftes bilden 
und daher ein genaues Erfassen und Positionieren 
der Werkzeuge moglich wird. 

Das Positionieren dor Werkzeuge in den Aus- 
nehmungen des Regalbodens 12. 13 des Armes 70 
und des Kopfes 83 kann in bekannter Weiso z. 8. 
mittels Zentrierbolzen Z Oder gleichwirkender Zap- 
fen erfotgen, die mit einem Abschnitt des Werkzeu- 
ges bzw. seines Schaftes 51 zusammenwirken. 

Patentanspruche 

1. Flexible Fertigungseinrichtung mit mehreren 
parallel im Abstand nebeneinandcr angeordne- 
ten Bearbeitungsmaschinen (Bm). mohreren 



regalartigen l^agazinen (M) mit ubereinander 
angeordrieien horizontalen Regalboden (12, 
13) und mit erner an einer Transportschiene 
(18) angeordneten, in Gassen (G) zwischen 
5 den Regalboden (12, 13) schwenkbaren und 

geradlinig verfahrbaren Greifervorrichtungen 
(70. 71 : 82. 83) aufweisenden Transportvorrich- 
tung (Tro) sowie einer weiteren, an einer 
Transportschiene (24) angeordneten, schwenk- 

10 baren und geradlinig verfahrbaren Greifervor- 

richtungen (70, 71; 82. 83) aufweisende Trans- 
portvorrichtung (Tru) zum Verbringen der 
Werkzeuge (W) aus den Magazinen (M) zu 
den Maschinen (Bm) oder in die Magazine der 

15 Maschinen (8m), dadurch gekennzelchnet, 

da/3 die Magazine (M) auf der Ruckseite der 
Maschinen (Bm) quer zu deren Maschinen- 
langsachse (N) verlaufend angeordnet sind, 
aus Magazinabschnitten (5) be^ehen, die erste 

20 Transportvorrichtung (Tro) an einer ersten uber 

' Mannshohe oberhalb der Magazine (M) gerad- 

linig ununterbrochen laufenden Transportschie- 
ne (18) verfahrbar ist, die zwelte Tranportvor- 
richtung (T ru) an einer zweiten. etwa auf halber 

25 Ho he unter der ersten an Lucken (L) der unter- 

en Regalboden (13) der einen Regalreihe (B) 
unterbrochenen. Fuhrungsschiene (24) mit 
rechtwirikllgen,. bis auf H5he der Magazine 
(Ms) der Bearbeitungsmaschineri (Bm) rei- 

30 chenden. Uber winklig gekrummte Schienenab- 

• schnitte (29) mit der FOhrungsschiene (24) ver- 
bundenen, parallel zur Maschinenlangsachse 
verlaufenden Verlangerungen (24s) gefuhrt und 
verfahrbar ist und mindestens eine weitere, 

35 eine Mehrzahl von Werkzeugen (W) zwischen 

den Ebenen der unteren und oberen Regalbo- 
den (126 13) in vertikaler Richtung f5rdemde 
Transportvorrichtung (30 - 32; 33 - 35) in min- 
• destens einem Magazinabschnitt (5a) angeord- 

40 net ist. 

2. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1. da- 
durch gekennzeichnet, dai3 die Werkzeuge 
(W) vertikal in den Regalboden (12, 13) und In 

45 den Tranportvorrichtungen (18 - 22; 24 - 28) 

hangen. 

3. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daO die die Wertczeu- 

50 ge (W) von den unteren Regalboden (13) zu 

den oberen Regalboden (12) und umgekehrt 
befdrdernde Vorichtung aus zwei nach Art ei- 
ner Gewichtsausgteichvorrichtung miteinander 
vorbundenen und durch oine Antriebswellc ge- 

55 meinsam bewegten Regalboden (30, 32) be* 

steht. 

4. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 3. da- 
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durch. gekennzefchnet, daB die Regalboden 
(30. 31; 33. 34) in ihrer Ausgangsstellung auf 
Hohe der unteren und auf Hohe der oberen 
Regale (12,13) sich bef inden. 

5 

5. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 3, ge- 
Kennzeichnet durch eine Werkzeuge (W) aus 
einer Bcladestellung bis auf Hdhe der oberen 
Regale (12) der Regalriehen (A. B) befordern- 

de Vorrichtung mit zwei Regalboden (33, 34). w 

6. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 und ei- 
nem der AnsprUche 2 bis 4. dadurch gekenn- 
zeichnet, dai3 beide Regalreihen (A. B) auf 
H5he der unteren Regalboden (13) unter Bil- 75 
dung eines gemeinsamen Durchlasses unter- 
brochen sind. 

, 1 

> 

7. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 und et- 
nem der AnsprUche 2 bis 6, dadurch gekenn- 20 
zeichnet, 6aB die eine der Werkzeuge von 

den unteren Regalboden (13) zu den oberen 
RegalbSden (12) und umgekehrt transportie- 
rende Vorrichturig nur einen auf- und abwarts 
bewegbaren Regalboden aufwelst und das die- ss 
sem Boden abgekehrte Ende der die Regalbo- 
den bewegenden Ketten ontwcder ein Gegen- 
gewicht tragt oder urn eine Antriebswelle ge- 
' schlungen is,t. 

30 

8. Fertigungsoinrichtung nach Anspruch 1 und ei- 
nem der AnsprUche 2 bis 7. dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi jeder Fuhrungsschiene (18. 24) 
mehrere Tranportvorrichtungen (Tru. Tro) zu- 
geordnet sind. 3s 

9. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 und ei* 
nem oder mehreren de AnsprUche 2 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, da/) die Transport- 
vorrichtungen (Tru. Tro) mindestens einen 40 
Schwenkarm (22. 28) aufweisen. an deren frei- 

en Ende die Greifereinrichtung fUr die Werk- 
zeuge (W) angeordncjt ist. 
»»,'• 

10. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 und 9. 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die Greiferein- 
richtung eine das Werkzeug (W) am Kopf sei- 
nes Schaftes (51) erfassende Hubvorrichtung 

und oinen oborhalb eines Ringwulstes (54) ge- 
legenen Arm (70) aufwelst. gegen dessen Un- 00 
torseite der Ringwulst (54) nach Abheben 
durch die Hubvorrichtung von dem Rand (63) 
der Regalausnehmung (14) angedrUckt wird. 

11. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 9 und 55 
10. dadurch gekennzeichnet, daB die Hub- 
vorrichtung einen offenen. den konischen Kopf 

(59. 60) dos Work^eugschaftes (51) untergrei- 



fenden Gabelarm aufwelst. 

12. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 und ei- 
nem der AnsprUche 9 bis 11. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der die Auflage des Ring- 
wulstes (54) bildende Arm (70) gleichfalls ga- 
belartig gestaltet ist und die Ausnehmungen 
(71, 84) der den konischen Kopf (57, 60) unter- 
greifenden und den Ringwulst (54) Ubergrelfen- 
den Gabelarme der Ausnehmung (14) der Re- 
galbSden (12. 13) entgegengesetzt gerichtet 

. sind. 

13. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 und ei- 
nem der AnsprUche 9 bis 12. dadurch ge- 
kennzeichnet,' daB die Hubvorrichtung eine 
zwischen zwei geschlossenen Gewindesteigun- 
gen (78) einer Welle (72) der Transporteinrich- 
tung hohenverstellbare Kurvenrolle (81) auf- 
weist. 

14. Fertigungseinrichtung nach Anspruch 1 und ei- 
nem der AnsprUche 9 bis 13. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Tranporteinrichtung 
eine Gehause (65) und eine darin gelagerte 
Schwenkvorrichtung (S) aufweist, an der die 
Gabelarme und die Hubvorrichtung angeordnet 
sind. 

15. Fertigungsvorrichtung nach Anspruch 1 und ei- 
nem der AnsprUcho 9 bis 14. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Achse (R) der 
Schwenkvorrichtung (S) und die die Kurvenrol- 
le (31) der Hubvorrichtung hohenverstellende 
Welle (72) gleichachsig angeordnet sind und 
StirnrMder (68. 74} gleichen Durchmessers und 
gleicher ZShnezahl besitzen. 

Claims 

1. Flexible manufacturing device having several 
processing machines (Bm) arranged next to 
one another in parallel with clearance, several 
shelf-like stores (M) with horizontal shelf floors 
(12. 13) arranged over one another and having 
a transport device (Tro) arranged on a trans- 
port rail (18) and having gripping devices (70. 
71: 82, 83) which can be pivoted and trans- 
ported in a straight line in channels (G) be- 
tween the shelf floors (12. 13). as well as a 
further transport device (Tru) arranged on a 
transport rail (24) and having gripping devices 
(70. 71: 82. 83) which can be pivoted and 
transported in a straight line, for taking the 
tools (W) from the stores (M) to the machines 
(Bm) or into the stores of the machines (Bm), 
characterized in that tlie stores (M) are ar- 
ranged on the rear side of the machines (Bm) 
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so that they extend at right angles to their 
machine longitudinal axis (N). and consist of 
store sections (5), the first transport device 
(Tro) can be transported on a first transport rail 
(18) running above head height above the 
stores (M) in a straight and uninterrupted nian- 
ner. the second transport device (Tru) is guid- 
ed and can be transported at approxinnately 
half the height under the first one on a second 
guide rail (24) which is interrupted at spaces 
(L) of the lower shelf floors (13) of the one 
shelf row (B) with rectangular extensions (24s) 
reaching up to the level of the stores (Ms) of 
the processing machines (Bm), connected via 
angularly curved rail sections (29) to the guide 
rail (24) and extending in parallel with the 
machine longitudinal axis, and that at least one 
further transport device (30 - 32; 33 - 35). 
conveying a plurality of tools (W) between the 
levels of the tower and upper shelf floors (12. 
13) in vertical direction, is arranged in at least 
one store section (5a). 

2. Manufacturing device according to claim 1, 
characterized in that the tools (W) hang verti- 
cally in the shelf floors (12. 13) and in the 
transport devices (1 8 - 22; 24 • 28). 

3. Manufacturing device according to claim 1. 
characterized in that the device conveying the 
tools (W) from the lower shelf ifloors (13) to the 
upper shelf floors (12) and vice versa consists 
of two shelf floors (30. 32) connected to one 
another in the form of a weight-compensating 
device and moved together by means of a 
drive shaft. 

4. Manufacturing device according to claim 3. 
characterized in that the shelf floors (30, 31; 
33. 34) in their starting position are located at 
the level of the lower and at the level of the 
upper shelves (12, 13). 

5. Manufacturing device according to claim .3, 
characterized by a device with two shelf floors 
(33. 34), conveying tools (W) from a loading 
position up to the level of the upper shelves 
(12) of the shelf rows (A, B). 

6. Manufacturing device according to claim 1 and 
one of claims 2 to 4, characterized in that both 
shelf rows (A. B) are Interrupted at the level of 
the lower shelf floors (13) with the formation of 
a common passage. 

7. Manufacturing device according to claim 1 and 
one of claims 2 to 8. chaiacteri^od in that the 
device transporting one of the tools from the 



lower shelf floprs (13) to the upper shelf floors 
(12) and. vice versa has only one shelf floor 
which is moveable upwards and downwards 
and that the end of the chains moving the shelf 
5 floors, the end being directed away from this 

floor, either carries a counterweight or Is 
wound around a drive shaft. 

* 

8. Manufacturing device according to claim 1 and 
10 qne of claims 2 to 7. characterized in that 

several transport devices (Tru, Tro) are asso- 
ciated with each guide rail (18, 24). 

9. Manufacturing device according to claim 1 and 
75 one or several of claims 2 to 8, characterized 

in that the transport devices (T ru, Tro) have at 
least one pivot arm (22. 28), on the free ends 
of which the gripping device for the tools (W) 
is arranged. * 

' 10. Manufacturing device according to claim 1 and 
9, characterized in that the gripping device has 
a lifting device picking up the tool (W) at the 
head of its shaft (51) and an arm (70) placed 
25 above an annular ring (54), the annular ring 

(54) being pressed against the underside of 
the arm by the edge (63) of the shelif recess 
(14) after lifting, by the lifting device. 

30 11. Manufacturing device according to claim 9 and ' 
• 10, characterized in that the lifting device has 
an open fork arm engaging under the conical 
head (59, 60) of the tool shaft (51). 

35 12. Manufacturing device according to claim 1 and 
one of claims 9 to 11. characterized in that the 
arm (70) forming the support of the annular 
ring (54) is likewise formed in a fork-like man- 
< ner and the recesses (71 , 84) of the fork arms 

40 engaging under the conical head (57, 60) and 
engaging over the annular ring (54) are di- 
rected opposite the recess (14) of the shelf 
floors (12, 13). 

45 13. Manufacturing device according to claim 1 and 
one of claims 9 to 12, characterized in that the 
lifting device has a curve roller (81) which is 
height-adjustable between two closed thread 
pitches (78) of a shaft (72) of the transport 

50 device. 

14. Manufacturing device according to claim 1 and 
one of claims 9 to 13. characterized in that the 
transport device has a housing (65) and a pivot 

55 device (S) mounted therein, on which the forl< 

arms and the lifting device are arranged. 

15. Manufacturing device according to claim 1 and 
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one of claims 9 to 14, characterized in that the 
axis (R) of the pivot device (S) and the shaft 
(72) adjusting the height of the curve roller (31) 
of the lifting device are arranged coaxially and 
have spur wheels (68. 74) of the same diam- 5 
eter and the same number of teeth. 

Revendlcations 

1. Oispositif de fabrication flexible comportant io 
plusieurs machines d*usinage (Bm). dispos^es 
espacees les unes k cote des autres et paral- 
l&los entre ellcs, plusieurs magasins (M) k la 
mani^re de rayonnages avec des etageres (12. 

13) horizontaies* superpos^es et comportant is 
un disposilif de manutention (Tro) place sur un 
rail de transport (18), pr^sentant des dispositifs 
h griffes (70, 71 ; 82. 83) pivotants et deplaga- 
bles en ligne droite. dans des allies (G) si- 
tu6es entre les ^tag^res (12. 13). ainsi qu'un 20 
autre dispositif de manutention (Tru), plac^ sur ' 
un rail de transport (24), pr^sentant des dispo- 
sitifs k griffes (70. 71 ; 82. 83). pivotants et 
d^plagables en ligne droite pour apporter les 
outils (W) des magasins (M) aux machines 25 
(Bm) ou dans les magasins des machines 
(Bm). caract^ris^ en ce que les magasins (M) 
sont places sur la face ani^re des machines 
(Bm). transversalement k leur axe longitudinal 
(N) . en ce qu'ils sont constitu^s de parties de 30 
magasin (5), le premier dispositif de manuten- 
tion (Tro) est d^plagable sur un premier rail de 
transport (18) s'6tendant de mani^re ininler- 
rompue en ligne droite. a hauteur d'homme, 
au-dessus du magasin (M), le deuxi^me dispo- 35 
sitif de manutention (Tru) est guid^ et d^plaga- 
ble sur un deuxi^me rail de guidage (24) 
s'^tendant a peu prfes h mi-hauteur au-des- 
sous.dii premier, interrompu au droit d'espace- 
ments entre les ^tag^res (13) inf^rieures d'une 40 
rangee d'etageres (B), avec des prolonge- 
ments (24s) k angle droit. s*^tendant jusqu*^ 
hauteur des magasins (Ms) des machines 
d'usinage (Bm). assembles au rail de guidage 
(24) par des parties de rail (29) couddes. paral- 45 
l§les h I'axe longitudinal des machines et en 
ce qu'il est pr^vu au moins un autre dispositif 
de manutention (30 h 32 ; 33 k 35). transpor- 
tant plusieurs outils (W) ontre les plans des 
etag&res inferieures et tablettes superieures 50 
(12, 13). dans ia direction vorticaie. dans au 
moins une partie de magasin (5a). 

2. ^ Disposilif do fabrication solon la revendication 

• 1. caracteris^ en ce que les outils (W) sont 55 
suspendus verticalement dans les ^tag^res 
(12. 13) ot dans les dispositifs de manutention 
(18^ 22:24^28). 



3. Dispositif de fat^rication selon la revendicatior> 
1. caract^risd en ce que le dispositif transpor- 
tant les outils (W) des §tageres inferieures (13) 
aux ^tag&res superieures (12) et inversement. 
est constitue de deux etageres (30. 32) assem* 
bl^es entre elles k ta mani^re d'un dispositif 

' d'equillbrage de poids et dSplac^es conjointe- 
ment par un arbre d'entraTnement. 

4. Dispositif de fabrication selon la revendication 
3, caract^rise en ce que les ^tag^res (30. 31 ; 
33. 34) se trouvent. dans leur position initiale, 
k la hauteur des etag§res inferieures et k la 
hauteur des etageres supdrieures (12, 13). 

5. Dispositif de fabrication selon la reyendication 
3. caracterise par un dispositif k deux etageres 
(33. 34) transportant des outils (W) d'uno posi- 
tion de chargement k hauteur bes etag&res 
superieures (12) des rangees d'etagdres (A. 
B). 

6. Dispositif de fabrication selon la revendication 
1 et I'une des revendlcations 2 k 4, caracterise 
en ce que deux rangees d*etageres (A. B) sont 
interrompues k hauteur des etagdres inferieu- 
res (13) pour former un passage commun. 

« 

7. Dispositif de fabrication selon la revindication 
1 et I'une des revendications 2^6. caracterise 
•en ce que le dispositif transportant les outils 
des etageres inferieures (13) aux etageres su- 
perieures (12) et inversement ne comporte 
qu'une etagere montant et descendant et en 
ce que Textremrte, opposee k cette etagere, 
dos chatnes deplagant les etageres.. porta un 
contre-poids ou passe autour d'un arbre d'en- 
traTnement. 

8. Dispositif de fabrication selon la revendication 
1 et I'une des revendications 2^7. caracterise 
en ce que plusieurs dispositif de manutention 
(Tru, Tro) sont associes k chaque rail de gui- 
dage (18. 24). 

9. Dispositif de fabrication selon la revendication 
1 et Tune ou plusieurs des revendications 2 k 
8. caracterise en ce que les dispositif de ma- 
nutention (Tru. Tro) component au moins un 
bras de pivotement (22, 28) a I'extremite libre 
duquel est situe le dispositif k griffos pour les 
outils (W). 

10. Dispositif do fabrication solon los revendica- 
tions 1 et 9. caracterise en ce que le dispositif 
k griffes comporte un dispositif de levage sai- 
sissant I'outil (W) k la tete de sa tige (51) et un 
bras (70) place au-dessus d'un bourrolet annu- 
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laire (54), contre la face inf^rieure duquel le 
bourrelet annulaire (54) est press6 apres soule- 
vement, par le dispositif de levage, du bord 
(63) de r^vidoment d'^tag&re (14). 

11. Dispositif de fabrication selon les revendica- 
lions 9 ot 10, caracteris^ en ce que le disposi- 
tif de levage comporte un bras de fourche 
ouvort, passant sous ta tete conique (59. 60) 
de la tige d'outil (51). 
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12. Dispositif do fabrication selon la revendication 
1 et i'une des revendication 9^11. caract^ris^ 
en ce que le bras (70) formant I'appul de 
bourrelet annulaire (54), a 6galement la forme 
d*une fourche et les evidements (71, 84) des 
bras, de fourche passant sous la tete conique 
(57, 60) et sur le bourrelet annulairo (54), sent 
dirigSs h I*oppos§ de I'^videment (14) des 
^lagferes (12, 13). 

13. Dispositif de fabrication selon la revendication 
1 et Tune des revendicatlons 9 a 12. caract^ri- 
s4 en ce que le dispositif de levage comporte 
un galet de came deplagable en hauteur entre 
deux pas de vis (78) ferm^s d'un arbre (72) du 
dispositif de manutention. 

14. Dispositif de fabrication selon la revendication 
1 et I'une des revendications 9 a 13. caract^ri- 
s4 en ce que le dispositif de manutention 
comporte un boltier (65) et un dispositif de 
pivotement (S) plac^ h I'int^rieur, sur lequel 
sent places les bras de fourche et le dispositif 
de levage. 

15. Dispositif de fabrication selon la revendication 
1 et I'une des revendications 9 a 14. caract^ri- 
si en ce que I'axe (R) du dispositif de pivote- 
ment (S) et I'arbre (72) ddplagant en hauteur te 
galet de came (31) du dispositif de levage. 
sent places sur le m§me axe et poss^dent des 
roues ^..denture droite (68, 74) de memo dia- 
metre' et de meme nombre de dents. 
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